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The mfr. is claimed of car ventilators, parlic. dashboard ventilators, comprising a barrel (1) with two pivots (7) on 
opposite faces defining a liisi orientaiion axis (S), a scries of parallel vanes (2) mountRd to pivot on the barret about 
axes (10) perpendicular to the first axis, and a connecting rod (3) linking the vanes together to keep them parallel and 
to synchronise their movements. The mfr. comprises moulding the barrel and vanes using a bi-injection process 
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PROCEDE DE FABRICATION D AERATEURS POUR VEHICULES AUTOMOBILES. 


{Kn Le proc6d6 s'applique plus particulierement 6 la fabri- 
c3uon d'a6nateurs pour planches de bord de v^htcules au- 
tomobiles, chaque a^rateur comprenant un barillet (1) 
pourvu de deux tourlllons (7) d6finissanl un premier axe 
d'oriGntation (8), une serie d'aubes (2) parall6)es, mont6es 
prvotantes sur le barillet (1) autour d'axes (10) perpendtcu- 
laires au premier axe d'orientatlon (8), et une bieltette (3) 
qui relie entre etles toutes les aubes (2). Ce proc^^ 
consiste a mouler le barillet (1) et les aubes (2) par une 
technique de "bi-injection", le barillet (1) 4tant d'abord injec- 
t6, puts les aubes (2) 6tant sunnrioul6es en conservant leur 
possibility d'orientation autour du barillet (1). La biellette 
(3), fabriqu6G s^parement, est assembl^e ensuite aux au- 
bes (2) surmoul4es. 
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La presente invention concerne un precede de 
fabrication d'aerateurs pour vehicules automobiles, et 
plus part i cu 1 i er ement , quoique non exc lusi vement , 
d'aerateurs pour planches de bord de vehicules 
5 automobiles. 

Un aerateur est un accessoire qui est place 
habituel lement a I'extremite d'xm conduit de ventilation 
ou de cl imat isat ion , dans un vehicule automobile, et qui 
permet d'orienter manuellement le flux d'air, notamment: 
10 depuis les places avant (conducteur on passager) du 
vehicule. L ' or i entat ion du flux d'air est reglable dans 
deux directions perpendicula ires 1 ' une a 1 ' autre : 

- reglage de haut en bas pour couvrir la personne 
assise (conducteur ou passager) de la tete a la ceinture ; 

15 - reglage lateral, de gauche a droite, pour 

choisir la zone a aerer sans desagrement. 

A cet effet, 1' aerateur se compose tradit ionnement. 
de trois parties mobiles principales, a savoir : 

- un barillet pourvu respect ivement , sur deux 
20 faces d'extremite opposees, de deux tourillons definissant 

un premier axe d ' or ientation ; 

une serie d'aubes paralleles entre elles, 
montees pivotantes sur le barillet autour d'axes 
perpendicula ires au premier axe d ' orientation ; 
25 - une biellette qui relie entre elles, de fagon 

articulee, toutes les aubes de maniere a les maintenir 
paralleles entre elles et a synchroniser leurs 
pivotements . 

Le reglage angulaire du barillet, combine avec le 
30 reglage angulaire des aubes, permet d'obtenir 

1 ' rr ^' p",t at i on deF^iree du flux d'air selon deux directions 

35 un volet de regulation du debit d'air, et peut comporter 

: . ^ ^ . 1 i ' .-^ ut res f onct i ons , 
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par exemple un bout on d * or i entat ion des aubes , ma is ces 
elements ne sent pas directement concernes par la presente 
invention . 

D'une faqron generale, les differentes pieces 
5 const i tut ives des aerateurs sont f abr iquees separement par 
moulage, par la technique d' injection des matieres 
plastiques, et sont ensuite assemblees. 

Pour des raisons economiques , les f abr icants 
recherchent d ' autres solutions, evitant autant que 

10 possible les operations d ' assembl age des differents 
coinposants de 1 ' aerateur , operations qui engendrent des 
couts de main-d ' oeuvre contraireinent aux operations de 
moulage qui peuvent etre largement automat isees . 

La presente invention vise a reduire les couts 

15 d ' assemblage , tout en evitant une complexite excessive des 
operations et out illages de mou lage , et en permettant une 
product ion a cadence elevee , de maniere a offrir un bi Ian 
economique interessant, tout en supprimant les jeux au 
niveau des axes, ces jeux entrainant des vibrations et 

20 done des bruits. 

A cet effet, 1' invention a essent iellement pour 
objet un precede de fabrication d'aerateurs pour vehicules 
automobiles, du genre precise ci-dessus, consistant a 
mouler le barillet et les aubes par une technique de "bi- 

25 injection" dans le meme moule, le barillet etant d'abord 
in jecte , puis les aubes etant sur mou lees en con servant 
leur possibilite d'orientation relativement au bar i 1 let , 
apres quoi la biellette fabriquee separement est assemblee 
aux aubes surmoulees. 

30 Selon un node de mise en oeuvre prefere du precede 

objet de 1' invention, le ou chaque barillet est d'abord 

35 AvantageusGinent , on realise s : mu 1 tancment une 

plnralite de barillets, dans des empreintes de moule 
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correspondantes , puis on transfere tous ces barillets 
simultanement vers une plura 1 ite d ' enipreintes de 

surmoulage des aubes en nombre cor respondant , le tout 
Gtant realise a I'interieur du meme moule de "bi- 
injection". En particulier, 1* invention propose de 
realiser simultanement quatre barillets, dans quatre 
empreintes de moule respectives, et de les transferer 
simultaneinent vers quatre empreintes de surmoulage des 
aubes, de maniere a produire simultanement quatre 
enscn^.blss "barillet + aubes". 

La presente invention consiste done a realiser 
dans le meme moule le barillet et les aubes de chaque 
aerateur, les aubes etant surmoulees dans leur position 
definitive, de sorte qu'elles ne necessitent. elles-memes 
aucune operation d ' assemblage . La biellette, realisee 
separement egalement par moulage, et de forme simple, est 
assemblee aux aubes par des moyens automat i sables , done 
peu couteux, son assemblage se faisant en temps masque a 
la suite du moulage de 1 'ensemble "barillet + aubes". 

Le bi Ian economique de ce procede est 
particul ierement favorable, notamment dans le cas d " un 
moule de " bi - i n j ect i on" comportant quatre empreintes de 
moulage des barillets et quatre empreintes de surmoulage 
des aubes, permettant la production simultanee de quatre 
ensembles '*barillet + aubes" pouvant notamment 
correspondre aux quatre aerateurs (le plus souvent 
differents les uns des autres) d'une planche de bord de 
vehicule automobi le . 

Bien entendu, pour conserver la possibilite 
d • or i enta t i on des aubes relativement au barillet de 
1 'aerateur, il convient de realiser le surmoulage des 


I" c i ^ .J r~( t . t.^ : : ^ ^ . c u ... - : . t ^ . . . , . : - t ■ ' . i . t r < - 

part dans des matieres plastiques distinctes ayant la 
r r' ^ r r ^. r ppi^ -^hcr^r I'une a I'autre, lors du 
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surmoulage des aubes . De plus, les proprietes respectives 
de retrait de cgs matieres sont choisies de maniere a 

creer entire le barillet et les aubes, a I'etat definitif, 
une contrainte mecanique supprimant les jeux, done les 
5 vibrations et bruits indesirables . 

A titre comparatif, une autre possibilite consiste 
a mouler les trois parties, a savoir le barillet, les 
aubes et la biellette, dans le meme moule, selon un 
principe de " t r i - i n j act i on" . Toutefois, il est difficile 

10 de realiser plus d'un ensemble "barillet aubes 

biellette" dans un tel moule, vu la coinplexite de cette 
solution. Un seul ensemble "barillet + aubes + biellette" 
serait done produit pendant un cycle de moulage, au lieu 
de quatre ensembles dans le cas de la presente invention, 

15 et le bilon economique d*un tel procede de "tr i-in ject ion" 
reste done tres aleatoire meme s'il supprime 1' operation 
d ' assemblage de la biellette. 

Selon un inode a vantage ux de mise en oeuvre du 
procede, objet de 1' invention, le transfert du ou des 

20 barillets, entre les empreintes de moulage de ces 
barillets et les empreintes de surmoulage des aubes, est 
effectue en saisissant le ou chaque barillet par les deux 
tourillons formes respect ivement sur ses faces d'extremite 
opposees et definissant le premier axe d ' or ientation de 

25 I'aerateur. Le ou chaque bar i 1 1 et peut notamment etre 
tenu, lors de son transfert vers les empreintes de 
surmoulage des aubes, par des parties a forme moulante 
utilisees precedemment pour le moulage des tourillons de 
ce barillet. Le transfert des barillets, entre les 

30 empreintes de moulage de ces barillets et les empreintes 
de surmoulage des aubes, est de preference effectue par un 

^ L r ■ , _ ,. r ■ ■ '■ , ' . ; t t ■ ■ . . r t t r .1. f. 3 . J t ' n c r * i i . ti : 

35 rapport a cet axe de rotation. 
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Dans le cadre de ce mode de mise en oeuvre 
particulier, la presente invention a aussi pour objet un 
rr.oule de " bi- in j ect i on" pour la fabrication d'aerateurs du 
genre considere, ce moule comprenant pr incipalement une 
partie mobile et une partie fixe, pouvant etre rapprochees 
et eloignees l*une de l*autre, des empreintes de moulage 
des barillets, des empreintes de surmoulage des aubes en 
ineiTie nombre que les empreintes de moulage des barillets et 
amenagees syrnetr iquement a celles-ci par rapport a un axe 
horizontal, et un chargcur rctatif dif^pose entre les deux 
parties du moule et apte a decrire un mouvement rotatif et 
un mouvement de translation suivant I'axe horizontal 
precite, le chargeur rotatif etant pourvu de moyens 
mobiles aptes a saisir les barillets par leurs tourillons 
pour les transferer depuis les empreintes de moulage de 
ces barillets vers les empreintes de surmoulage des aubes, 
et aptes a liberer ces barillets pour permettre 
I'ejection, hors du moule, des ensembles "barillet + 
aubes" acheves. 

Selon une forme de construction particuliere, le 
chargeur rotatif se compose d'un arbre cannele, dispose 
suivant I'axe horizontal precite, apte a recevoir et 
transmettre un mouvement rotatif et un mouvement de 
translation axiale, et d'un cadre vertical solidaire de 
1 'arbre cannele et couvrant toute la surface des 
empreintes de moulage des barillets et des empreintes de 
surmoulage des aubes, le cadre etant traverse par des 
broches mobiles axialement, comportant a une extremite une 
forme moulante pour la formation des tourillons des 
barillets et la tenue de ces bar i llets par leurs 
to\]ri liens au cours de leur transfert vers les empreintes 


d*actionnerncnt:. Lju r"i s . e '.. : t:' ^ i ^ ■■. . ..^ t : ... p r ... . ; , r f ^ t... 

multiples, deux ou plusieurs broches sent a vantageusement 
: ^ - * -t:^ \ r-^ ^riupie dans leurs 
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mouveiBGntis et leurs positions. Les chariots, immobilises 
notamnient quand le moule est ferme, permettent de contenir 
les pressions d' injection lors du moulage des barillets, 
puis du surinoulage des aubes. 
5 Selon un mode d' execution particulier, les moyens 

de posit i onnement et d ' act ionnement des chariots, auxquels 
sont liees les broches, comprennent des doigts horizontaux 
portes par 1 ' une des deux parties du moule et lies a des 
moyens motorises d * act i onnement , ces doigts etant aptes a 
10 s'engager dans des trous d ' axe horizontal menages dans les 
chariots . 

Selon un autre mode d'execution, supprimant les 
doigts et leurs moyens motorises d ' actionnement , les 
moyens de pos i t i onnement et d ' act i onnement des chariots 
15 sont constitues par des coins de verrouillage portes par 
I'une des deux parties du moule et cooperant avec des 
faces inclinees desdits chariots, 

De toute faqron, 1* invention sera mieux comprise a 
I'aide de la description qui suit, en reference au dessin 
20 schematique annexe representant , a titre d'exemple, un 
aerateur pour vehicule automobile et illustrant son 
precede de fabrication, ainsi que 1 ' outi llage destine a la 
mise en oeuvre de ce precede : 

Figure 1 est une vue de face d ' un aerateur pouvant 
25 etre fabrique par le precede objet de 1' invention ; 

Figure 2 est une vug en coupe 1 ong itudi na le de 
I'aerateur, suivant II-II de figure 1 ; 

Figure 3 en est une vue en coupe transversale , 
suivant III-III de figure 1 ; 
30 Figure 4 en est une vue en coupe partielle, 

suivant IV-IV de figure 3 ; 

> — r-, M "i "'/;^n1" V — V fie 

35 coupe, un detail de la figure 3 ; 
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Figure 7 est une vue en coupe passant par I'axe 
horizontal du moule de "bi- in j ect ion" utilise pour la 
fabrication de I'aerateur des figures precedentes ; 

Figure 8 est une autre vue en coupe de ce moule 
5 perpendiculaire a la precedente ; 

Figure 9 est une vue en plan, inontrant plus 
part icul ierement le chargeur rotatif du moule selon les 
figures 7 et 8 ; 

Figure 10 est une vue similaire a figure 8, 
10 illustrant une variante de ce inoule. 

Les figures 1 a 6 representent un aerateur pour 
vehicule automobile, et plus part icu 1 i er ement les parties 
inobiles de l*aerateur qui sont concernees par la presente 
invention, le corps exterieur fixe n ' etant pas indique. 
15 D'une fa^on generale, ces parties mobiles comprennent un 
barillet 1, une serie d ' aubes 2 et une biellette de 
lia ison 3 . 

Le barillet 1 coinporte ici un cadre sensiblement 
rectangulaire , avec deux f lanes longitudinaux 4 reliant 

2 0 entre elles deux faces d' ext remi te 5 opposees . Une serie 
de traverses i nt erinedi a ires 6, paralleles aux f lanes 
longitudinaux 4, relient aussi entre elles les deux faces 
d'extremite 5, formant ainsi un genre de grille. 

Les deux faces d'extremite 5 du barillet 1 sont 

25 pourvues exter i eurement , en leur milieu, de deux 
tourillons 7 respectifs qui definissent un premier axe 
d ' or i ent a t i on 8 longitudinal (axe par lequel le barillet 1 
peut pivoter par rapport au corps exterieur fixe de 
I'aerateur) - voir en particulier les figures 1 et 2* 

30 Les differentes traverses 6 du barillet 1 

cor.port ent , sur leurs bords longitudinaux interieurs, des 

4 du barillet 1 
regard 1 ' une de 


Les deux f lanes i ong 1 1 '^d : na ux 
^^rportcnt, r^ur ]eL:rs faces situees en 




2724343 


8 

1 'autre, d'autres berceaux 11 de forme semi-cylindrique , 
qui sont formes suivant les axes transversaux 10 et sont 
tournes vers I'exterieur - voir la figure 3 et les vues de 
detail des figures 5 et 6. 
5 Les differentes aubes 2 sont disposees 

paral lelement les unes aux autres, suivant une direction 
transversa le - Chaque aube 2 possede un bord exterieur 12 
crenele, dont les zones en retrait, de profil arrondi, 
sont engagees avec possibilite de pivotement dans des 

10 berceaux 9 situes en correspondance , menages sur les bords 
interieurs des traverses 6. Les deux bords extremes de 
chaque aube 2 sont pourvus de deux tourillons 13 
respectifs, coaxiaux, engages dans deux berceaux 11 
disposes en correspondance sur les flancs long itudinaux 4 

15 du barillet l. 

Ainsi, chaque aube 2 est montee avec possibilite 
de pivotement autour d'un axe transversal 10, les berceaux 
9 des traverses 6 bloquant la sortie des aubes 2 vers 
I'exterieur et les berceaux 11 des flancs 4 bloquant la 
20 sortie des aubes 2 vers I'interieur (voir notamment figure 
3) , de sorte que les aubes 2 sont rendues prisonnieres de 
cet ensemble de berceaux 9 et 11 tout en etant libres de 
pivoter de part et d ' autre d • une position moyenne, selon 
un angle a (figure 4) . 
25 Chaque aube 2 coir.porte encore, sur I'un de ses 

bords extremes, un amenagement tel qu*un teton 14 forme 
sur une zone en retrait, pour sa liaison avec la biellette 
3. Cette derniere comporte, sur I'un de ses bords 
longitudinaux , une serie d » encoches 15 engagees 
elastiquement sur les tetons 14 des differentes aubes 2, 
tetons qui ferment autant d'axes de liaison. Ainsi, la 


30 


35 axes transversaux 10 respectits 
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De preference, la biellette 3 dont 1 ' or ientat ion 
est longitudinale se trouve dans 1 • alignement d'une 
traverse 6 du barillet 1, de maniere a etre dissimulee 
derriere celle-ci dans sa position definitive. 
5 D'une fa<;:on generale, le precede de fabrication de 

I'aerateur, dont la structure vient d'etre decrite, 
consiste a mouler d ' abord le barillet 1, puis a surmouler 
toutes les aubes 2 dans leur position definitive 
relativement au barillet 1, done au contact des berceaux 9 
10 et 11 formes sur des parties du barillet 1. La biellette 3 
est fabriquee separeinent par moulage, et est asseinblee sur 
1 'ensemble "barillet 1 + aubes 2", une fois celui-ci 
demoule . 

Pour la TTiise en oeuvre de ce procede, on utilise 

15 un Tnoule de "bi-in j ection" dont un mode de realisation est. 
represente aux figures 7 a 9. Dans I'exemple ici 
considere, le moule est con^u pour la realisation 
simul tanee de quatre aerateurs . 

Le moule comprend une partie mobile 16 et une 

20 partie fixe 17, pouvant etre rapprochees ou eloignees 
I'une de l*autre. Ce moule comporte quatre empreintes 18 
pour la realisation, dans un premier temps, des barillets 
1 de quatre aerateurs, et quatre autres empreintes 19 pour 
le surmoulage des series d'aubes 2 appartenant 

25 respect i vement a ces quatre aerateurs. Les empreintes 18 
de moulage des barillets 1 sont amenagees symetr iquement 
aux empreintes 19 de surmoulage des aubes 2, par rapport a 
un axe horizontal 20. 

Les barillets 1 sont moules, dans les empreintes 

30 18 corr esponda nt es , d * une maniere classique avec formation 
des berceaux 9 et 11 orientes en sens opposes , qui sont 

35 Vne fcis rioules, les barillets 1 sont transferes 

finn?^ le?: mr-reintes 19 de ?uraoulage des aubes 2, a I'aide 
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d ' un chargeur rotatif, designe dans son ensemble par le 
repere 21, qui sera maintenant decrit. 

Le chargeur rotatif 21 comprend un arbre cannele 
22, dispose suivant I'axe 20, qui donne un mouvement: 
5 rotatif selon la fleche 23 (figure 7) et un mouvement de 
translation dans la direction de I'axe 20 selon la fleche 
24 (figure 8). Le inouveinent rot'atif est transmis par les 
cannelures de 1' arbre 22. Le mouvement de translation 
axiale, soit la rentree et la sortie du chargeur 21, peut 

10 etre imparti par le verin central de la machine a 
injecter, servant habituel lement a commander les 
dispositifs d' ejection d * un moule "monomat iere" , les 
dispositifs d'ejection 25 et 26 ici utilises etant 
installes dans le moule ou dans la machine a injecter. 

15 D'une fagon generale, le dispositif engendrant la rotation 
et la translation axiale du chargeur 21 peut etre integre 
au moule, ou integre a la machine a injecter, ou encore 
exterieur au moule et a la machine. 

A I'extremite de l*arbre cannele 22 est fixe un 

20 cadre 27, situe dans un plan vertical et couvrant toute la 
surface des empreintes 18 pour le moulage des barillets 1 
d*un cote (partie droite des figures 8 et 9) et toute la 
surface des empreintes 19 pour le surmoulage des aubes 2 
(partie gauche des figures 8 et 9). 

25 Des broches 28, ayant une possibilite de mouvement 

axial, traversent des cotes du cadre 27. A une extremite, 
les broches 28 comportent une forme moulante 29, 
permettant la formation des tourillons 7 de chaque 
barillet 1. De 1 'autre cote, ces broches 28 sent 

30 sol i dar i sees , par groupes de deux broches, au moyen de 
chariots 30 . 

35 reaction neccssaire pour s'oppcser a la pression 
d'injection, A cet effot, des trous 31 d ' axe horizontal 
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sont: prevus dans les chariots 30 pour le passage de doigts 
de demoulage horizontaux 32 qui sont portes par la partie 
mobile 16 du moule et sont actionnes par exemple 
hydraul iquement , selon la fleche 33 (figures 8 et 9), de 
5 fagon independante des autres iriouvements du moule. Les 
doigts 32 sont engages dans les trous 31 correspondants 
lorsque le cadre 27 est en position basse (voir partie 
gauche de la figure 8). Quand le cadre 27 occupe sa 
position sortie (voir partie droite de la figure 8), les 

10 doigts sont degag^?=; des trous des chariots 30, et le cadre 
27 a la possibilite de decrire son mouvement de rotation 
autour de I'axe 20, accompagnant le raouveTnent rotatif de 
I'arbre cannele 22 selon la fleche 23. 

Le cycle de f onct ionnement est ainsi le suivant : 

15 Pour le moulage des barillets 1 , le cadre 27 est 

rentre et les chariots 30, dans les trous 31 desquels sont 
engages les doigts 32, restent avances. Les broches 28 
participent alors, par leur forine 29, au moulage des 
tour i lions 7 des barillets 1. Ensuite , ces broches 2 8 

20 restent avancees pour tenir les barillets 1 par leurs 
tourillons 7 au cours de leur transfert depuis les 
empre intes 18 , ou i Is viennent d ' etre moules , vers les 
empreintes 19 de surmoulage des aubes 2- 

Apres ouverture du moule, le chargeur rotatif 21, 

25 et plus part i cu 1 i er ement son cadre 27, decrit alors 
success ivement un mouvenent axial de sortie (fleche 24), 
puis un mouveiTient rotatif de 180*^, suivi d ' un mouvement 
axial de rentree. Les barillets 1, tenus par leurs 
tourillons 7, sont ainsi deposes dans les empreintes 

30 corr espondantes 19 de surmoulage des aubes 2. 

Ensuite, le moule est referme, les chariots 3D 

a G c r ^ e- . 

35 Enfin, apres sur]T,oulage des aubes 2, les doigts 32 

^ '^-^ ^ ] r ^ M <^ o rn t r p r u 1 e s (fleche 33), 
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provoquant ainsi le recul des ensembles formes d ' un 
chariot 30 et des broches 28 associees. Les tourillons 7 

sont alors degages et: , apres ouverture du moule, chaque 
ensemble "barillet: 1 + aubes 2" se trouve libere et peut 
5 etre demoule par I'un des dispositifs d'ejection 25, comma 
illustre aussi par la fleche 34 (figure 8) . 

Bien entendu, pendant que d'un cote du moule le 
surmoulage des aubes 2 s'effectue dans quatre barillets 1 
precedemment formes, quatre nouveaux barillets 1 
10 identiques sent moules dans les empreintes 18 situes de 
1 * autre cote du moule , et ainsi de suite. . . 

La matiere du barillet 1 est choisie de preference 
avec un fort retrait, par exemple 1,5 %, ce qui permet de 
creer un ajustage sans jeu entre ce barillet 1 et les 
15 tourillons 13 des differentes aubes 2, pour eviter toute 
vibration lors de 1 * uti lisat ion de I'aerateur dans le 
vehicule . 

Une partie du retrait de la matiere du barillet 1, 
par exemple la moitie de ce retrait soit 0,75 %, se fait 

20 deja pendant le transfert, au moyen du chargeur 21, entre 
les empreintes 18 de moulage des barillets 1 et les 
empreintes 19 de surmoulage des aubes 2. Ce premier 
retrait peut etre obtenu, et dose, par les reglages des 
differents parametres de I'injection des barillets. 

2 5 Le retrait des aubes 2 est, grace au choix de la 

matiere de ces aubes, limite a une valeur plus faible et 
peut etre, par exemple, de 0,6 %. 

La difference entre le retrait residuel du 
barillet 1, soit 0,75 % dans 1 'exemple considere, et le 

30 retrait des aubes 2, soit 0,6 % toujours dans le cadre de 
cet exemple, cree entre le barillet 1 et les aubes 2 une 

35 De plus, les natieres respectaves du barillet 1 et 

des aubes 2 sent choisies telles que lors de 1 'operation 
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de surmoulage des aubes 2, celles-ci n ' adherent pas sur le 
barillet 1. Ainsi, apres demoulage et solidification, la 
liberte de rotation des aubes 2 autour des axes 
transversaux 10, definis par les berceaux coaxiaux 9 et 11 
5 du barillet 1, reste assuree. 

La conception du barillet 1 et des aubes 2 permet 
le moulage du barillet 1, et le^ surmoulage des aubes 2, 
avec des demoulages re 1 at i vement simples, soit sans 
contre-depouil les coiripl iquees a demouler. Les tetons 14 
10 des aubes 2, servant d * axes de liaison avec la biellette 
3 , sont obtenus de mou lage par un mouvement de broche 
class ique . 

La figure 10 illustre une variante du moulage de 
"bi-injection" , qui comporte une simplification en ce sens 

15 qu'elle ne possede plus de doigts ni de moyens 
d ' act ionneinent associes , pour le positionnement des 
chariots 30 lies aux broches 28 • 

Lors du moulage des bar i llets 1, les chariots 3 0 
sont maintenus en position avancee au moyen de premiers 

20 coins de verrouillage 35, fixes a la partie fixe 17 du 
moule et cooperant avec des faces inclinees 36 des 
chariots 30 . A chaque f ermeture du moule , les coins de 
verrouillage 35 immobilisent les chariots 30 pour contenir 
la pression d' injection, dans les empreintes 18 de moulage 

25 des barillets 1. 

Ensuite, les chariots 30 i nterviennent comme 
prGCGdemment par lours broches 28 pour tenir les barillets 
1 au cours de leur transfert vers les empreintes 19 de 
surmoulage des aubes 2 . 

30 Lorsqu'ils sont en position de surmoulage des 

aubes 2 (partie gauche de la figure 10), en alternance 


35 l*cppose des premiers ccins 35, ces autres coins 37 
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cooperant eux aussi avec les faces inclinees 36 des 
chariots 3 0 . 

Les barillets 1 sont ainsi liberes des parties les 
retenant precGdemment a leurs extremites, et pourront etre 
5 ejectes a la prochaine ouverture du moule, lorsque les 
aubes 2 auront ete surmoulees, au moyen des ejecteurs (non 
visibles sur la figure 10). 

Pour le reste, la variante de la figure 10 
correspond a la forme d'execution du moule des figures 7 a 
10 9, les elements corr espondant s etant designes par les 
meines reperes et ne necessitant pas d'etre decrits une 
nouvelle fois. 

Comine il va de soi, 1 * invention ne se limite pas 
aux seuls exemples d'aerateur et de modes de mise en 
15 oeuvre de son precede de fabrication, qui ont ete decrits 
ci-dessus ; elle en embrasse, au contraire, toutes les 
variantes de realisation et d • appl ica t i on respectant le 

meme principe. C*est ainsi, notamment , que le moulage 

simultane de quatre aerateurs ne constitue qu ' un roode de 
20 mise en oeuvre generalement avantageux, car il correspond 
a la fabrication des quatre aerateurs d ' une planche de 
bord d ' automobi le , mais le nombre d'empreintes de moulage 
et de surmoulage peut etre different (par exemple : 
1,2,3,5 ou 6 empreintes) , la definition geometrique des 
25 pieces a mouler et le bilan eccnomique etant a prendre en 
compte pour choisir le nombre d'empreintes du moule de 
•*b i - i n j ect i on" . Du reste , 1 'invention est applicable a des 
aerateurs qui n ' appa r t i e nnent pas necessa irement a une 
planche de bord, mais qui peuvent aussi etre integres a 
30 d'autres parties d*un vehicule automobile. Enfin, cette 
invention peut s'appliquer a la fabrication d'aerateurs 


• 
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REVEKDI CATIONS 

1. Precede de fabrication d'aerateurs pour 
vehicules automobiles, et plus part icul ierement 
d'aerateurs pour planche de bord, chaque aerateur 
coraprenant : 

- un barillet (1) pourvu respect iveinent , sur deux 
faces d'extremite (5) opposees, de deux tourillons (7) 
definissant un premier axe d • or i entat ion (8), 

- une serie d'aubes (2) paralleles entre elles, 
montees pivotantes sur le barillet (1) autour d'axes (10) 
perpendiculaires au premier axe d ' or ientat ion (8), et 

- une biellette (3) qui relie entre elles, de 
fac^on articulee, toutes les aubes (2) de maniere a les 
maintenir paralleles entre elles et a synchroniser leurs 
pi votement s , 

caracterise en ce qu *il consiste a mouler le barillet (1) 
et les aubes (2) par une technique de "bi-in jection" , le 
barillet (1) etant d'abord injecte, puis les aubes (2) 
etant surmoulees en conservant leur possibilite 
d • or ientat ion autour du barillet (1), apres quoi la 
biellette (3) fabriquee separement est assemblee aux aubes 
(2) surmoulees, 

2. Procede de fabrication d'aerateurs selon la 
revendicat ion 1, caracterise en ce que le ou chaque 
barillet (1) est d'abord injecte dans une empreinte de 
moule (18) , puis est deplace vers une empreinte (19) de 
surmoulage des aubes (2) , a 1 ' interieur du meme moule de 
"bi-injection". 

3. Procede de fabrication d'aerateurs selon la 
r e vend i ca t i on 2, caracterise en ce qu ' une pluralite de 
barillets (1) sent realises s imu 1 t a nement dans des 

le tout Gtant realise a i'lntericur du rr.eme moule de "bi- 
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4. Procede de fabrication d'aerateurs selon la 
revendicat ion 3 , caracter ise en ce que qua t re bar il lets 
(1) sont realises simu 1 tanenent dans quatre einpreintes de 
moule (18) respectives et sont transferes simultanement 
5 vers quatre eir.preintes (19) de surmoulaqe des aubes (2), 
de maniere a produire s imu 1 tanement quatre ensembles 
"barillet + aubes", pouvant notamment correspondre aux 
quatre aerateurs d'une planche de bord de vehicule 
automobi le . 

10 5. Procede de fabrication d'aerateurs selon I'une 

quelconque des re vend i cat ions 1 a 4, caracterise en ce que 
le barillet (1) d'une part, et les aubes (2) d ' autre part, 
sont realises dans des matieres plast iques distinctes 
ayant la propriete de ne pas adherer 1 * une a 1 'autre, lors 

15 du surmoulage des aubes (2), 

6. Procede de fabrication d'aerateurs selon I'une 
quelconque des revendicat ions 1 a 5, caracterise en ce que 
la matiere du barillet (1) est choisie avec un fort 
retrait, une partie de ce retrait se faisant pendant le 

20 transfert entre les empreintes (18) de moulage des 
barillets (1) et les empreintes (19) de surmoulage des 
aubes (2), tandis que la matiere des aubes (2) est choisie 
avec un faible retrait, notamment un retrait inferieur au 
retrait residuel du barillet (1) de maniere a creer entre 

25 le barillet (1) et les aubes (2) une contrainte mecanique 
suppr imant les j eux . 

7. Procede de fabrication d'aerateurs selon I'une 
quelconque des r e vend i ca t i ons 2 a 4, caracterise en ce que 
le transfert du ou des barillets (1), entre les empreintes 

30 (18) de moulage de ces barillets (1) et les empreintes 
(19) de surmoulage des aubes (2), est effectue en 

35 d'crientation (8; de I'aeratcur. 
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8 . Procede de fabrication d ' aerateurs selon la 
revendicat ion 7, caracterise en ce que le ou chaque 
barillet (1) est tenu, lors de son transfert vers les 
empreintes (19) de surmoulage des aubes (2), par des 
5 parties (28) a forme moulante (29) utilisees precedeminent 
pour le moulage des tour i 1 Ions ( 7 ) de ce bar i 1 let ( 1 ) . 

9. Procede de fabrication d'aerateurs selon la 
revendicat i on 7 ou 8 , caracterise en ce que le transfert 
des barillets (1), entre les empreintes (18) de moulage de 

10 ces barillets (1) et les empreintes (19) de surmoulage des 
aubes (2), est effectue par un mouvement rotatif de 180** 
autour d*un axe de rotation (20), les empreintes (18) de 
moulage des barillets (1) et les empreintes (19) de 
surmoulage des aubes (2) etant amenagees symetr iquement 

15 par rapport a cet axe de rotation (20) . 

10. Moule de "bi-in jection" pour la mise en oeuvre 
du procede de fabrication d'aerateurs selon la 
revendicat ion 9, caracterise en ce qu'il comprend 
pr incipalement une partie mobile (16) et une partie fixe 

20 (17), pouvant etre rapprochees et eloignees 1 ' une de 
I'autre, des empreintes (18) de moulage des barillets (1), 
des empreintes (19) de surmoulage des aubes (2) en meme 
nombre que les empreintes (18) de moulage des barillets 
(1) et amenagees symetr iquement a celles-ci par rapport a 

2 5 un axe hor izontal (20), et un chargeur rotatif (21) 
dispose entre les deux parties (16,17) du moule et apte a 
decrire un mouvement rotatif (fleche 23) et un mouvement 
de translation (fleche 24) suivant I'axe horizontal (20) 
precite, le chargeur rotatif (21) etant pourvu de moyens 

30 mobiles (28 a 33) aptes a saisir les barillets (1) par 
leurs tourillons (7) pour les transferer depuis les 

35 (fleche 34) , hers du r.oule, des ensembles "barillet 
aubes" acheves. 
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11. Moule selon la revend i cat i on 10, caracterise 
en ce que le chargeur rotatif (21) se coinpose d'un arbre 
cannele (22), dispose suivant 1 ' axe horizontal (20) 
precite, apte a recevoir et transmettre un mouvement 
rotatif et un mouvement de translation axiale, et d'un 
cadre vertical (27) solidaire de 1 'arbre cannele (22) et 
couvrant toute la surface des empreintes (18) de moulage 
des barillets (1) et des empreintes (19) de surmoulage des 
aubes (2), le cadre (27) etant traverse par des broches 
(28) mobiles axialement, comportant a une extremite one 
forme moulante (29) pour la formation des tourillons (7) 
des barillets (1) et la tenue de ces barillets (1) par 
leurs tourillons (7) au cours de leur transfert vers les 
empreintes (19) de surmoulage des aubes (2) , les broches 
(28) etant liees a des chariots (30) associes a des moyens 
de posit ionnement et d ' actionnement (32 , 33). 

12- Moule selon la revend i cat i on 13, a empreintes 
(18,19) multiples, caracterise en ce que deux ou plusieurs 
broches (28) sont liees a un chariot commun (30) , qui les 
couple dans leurs mouvements et leurs positions. 

13. Moule selon la revend i cat ion 11 ou 12, 
caracterise en ce que les moyens de pos it ionnement et 
d ' act ionnement des chariots (30), auxquels sont liees les 
broches (28), comprennent des doigts horizontaux (32) 
portes par 1 * une des parties (16,17) du moule et lies a 
des moyens motorises d ' act i cnnement (fleche 33), ces 
doigts (32) etant aptes a s ' engager dans des trous (31) 
d'axe horizontal menages dans les chariots (30) . 

14. Moule selon la revendicat ion 11 ou 12, 
caracterise en ce que les moyens de pos i t i onnement et 
d * actionnerrient des chariots (30) sont constitues par des 

' vv —i^ -^r^ ^ c - \ p-^r I'nne des deux 
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